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МЕТОДИКА ПРОЕКТИРОВАНИЯ ПРОФИЛЕГИБОЧНЫХ КЛЕТЕЙ 
 
Предложено использовать метод морфологического анализа для конструирования профилегибочной клети. Показано, что использо-

вание данного метода позволит существенно расширить возможности конструктора. Проведен анализ внедренных конструкций. Пред-
ложена перспективная конструкция профилегибочной клети.  
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В настоящее время существует острая необходи-

мость в решении вопроса о рациональных конструк-
циях профилегибочных станов для конкретных ти-
пов профилей. 

При проектировании профилегибочных линий 
необходимо обеспечить: 

 снижение стоимости основного оборудования – 
профилегибочного стана; 

 сокращение занимаемой площади; 
 повышение качества поверхности и точности 

размеров гнутых профилей. 
Стоимость профилегибочного стана определяется 

в первую очередь его массой, которая, в свою оче-
редь, как показано в работе [2], определяется коли-
чеством рабочих клетей и диаметром валков. 

При определении количества рабочих клетей ос-
новным критерием является угол подгибки профиля 
по переходам. Для того чтобы обеспечить получение 
профиля за минимальное количество проходов, не-
обходимо определить максимально допустимый угол 
подгибки профиля в каждом переходе. 

Диаметр валков определяется исходя из условий 
прочности, жесткости оси и инструмента. Большин-
ство гнутых профилей имеют толщину менее 1 мм, 
и в этом случае даже небольшое изменение межвал-
кового зазора приводит к существенному ухудше-
нию качества. В этом случае жесткость оси приобре-
тает первостепенное значение. 

При комплексном проектировании технологии и 
оборудования производства гнутых профилей встает 
вопрос о конструкции профилегибочного стана. 

Проектирование профилегибочного стана являет-
ся весьма сложной и трудоемкой задачей. Для авто-
матизации процесса проектирования предлагается 
использовать морфологическую матрицу, позво-
ляющую пользователю системы в достаточно корот-
кий срок определить конструкцию стана. 

Профилегибочный стан включает в себя следую-
щие основные морфологические признаки: станина, 
узел регулирования межвалкового зазора, подшипни-
ковый узел, воспринимающий радиальную нагрузку, 
узел осевой регулировки валка, привод, рама.  

Поскольку технологическое назначение стана 
существенно определяет его конструкцию, то для 
начальной разработки автоматизированной системы 
используется профилегибочный стан для производ-
ства профнастила. Его морфологические признаки 
сведены в таблицу.  

Морфологическая матрица 

Варианты исполнений № 
п/п

Основные 
узлы клети 1. 2. 3. 4. 

А. Станина закрыто-
го типа 

открыто-
го типа 

бесста-
нинная 

общая на 
все клети

Б. Узел регу-
лирования 
межвалково-
го зазора 

винтовой клиновой эксцен-
трико-
вый 

проклад-
ками 

В. Подшипни-
ковый узел, 
восприни-
мающий 
радиальную 
нагрузку 

шарико-
вый 
подшип-
ник 

ролико-
вый ко-
нический 
подшип-
ник 

сфериче-
ский ро-
ликовый 
подшип-
ник 

игольча-
тый 
подшип-
ник  

Г. Узел осевой 
регулировки 
инструмента

прижим-
ные 
планки 

винтовой 
меха-
низм 
с фиксир
ованной 
опорой 

гайками 
на рабо-
чем валу 

проклад-
ками 

Д. Привод цепной  зубчатый упруги-
ми муф-
тами от 
редукто-
ра 

кардан-
ными 
валами 
от редук-
тора 

Е. Рама прост-
ранст-
венная из 
сортовых 
профи-
лей 

в виде 
плиты из 
сортовых 
профи-
лей 

отдель-
ными 
стойками 

– 

 
При формировании матрицы (морфологического 

ящика) определим возможные исполнения каждого 
признака. Возможные сочетания А1Б3Г1Д5Е3 или 
А5Б1Г3Д5Е4 и т. д. Общее количество сочетаний 
в морфологическом ящике равно произведению чи-
сел элементов на осях. В нашем случае матрица по-
зволяет получить 4*4*4*4*4*3 = 3 072 варианта. 

Процесс разработки конструкции профилегибоч-
ного стана можно разбить на два этапа – выбор ком-
поновочных вариантов и технический проект стана. 

В рабочей клети профилегибочного стана в отли-
чие от прокатной клети используют более простые 
механизмы установки валков, устройства крепления 
и другие узлы и детали. В стане для производства 
профнастила, как правило, клети установлены на 
общую раму, которая, в свою очередь, зачастую яв-
ляется частью станины клетей. 



Машиностроение 
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Анализируя полученные варианты, необходимо 
учитывать следующие обстоятельства. Движение 
полосы обеспечивается силами трения между заго-
товкой и инструментом, поэтому для улучшения ка-
чества поверхности профиля необходимо согласо-
вать скорости верхнего и нижнего валков. Добиться 
выравнивания скорости по всему сечению профиля 
практически невозможно. Снизить потери на про-
скальзывание полосы в валках можно, если верхний 
валок клети сделать холостым и исключить по воз-
можности конические элементы валков.  

В конструкции рабочих клетей необходимо пре-
дусматривать возможность изменения уровня про-

катки. В этом случае такой дефект, как продольный 
прогиб, можно править непосредственно в стане, за 
счет дрессировки профиля (рис. 1).  

Дефицит производственных площадей требует 
уменьшения габаритов стана. Длина стана определя-
ется количеством клетей и межклетевыми расстоя-
ниями, а ширина определяется размером заготовки 
и шириной привода. Для уменьшения площади, за-
нимаемой приводом, можно использовать располо-
женные на рабочих валах цепные и зубчатые переда-
чи без использования шестеренных клетей. 

 

 

Рис. 1. Профилегибочная клеть с цепным приводом 
 

 

Рис. 2. Бесстанинная профилегибочная клеть с карданным приводом 
 



ISSN 1813-7911.  Интеллектуальные системы в производстве. 2012. № 2 (20) 

 

68 

Для ряда распространенных комбинаций подго-
товлены компоновочные схемы, состоящие из пара-
метрических узлов и деталей (рис. 1–3). 

На основании производственного опыта при про-
ектировании закладываются следующие граничные 

условия: диаметр осей не менее 50 мм, нажимных 
винтов – не менее 20 мм, регулировка межвалкового 
зазора – 50 мм, осевая регулировка – 10 мм. Кроме 
того, элементы конструкции просчитываются на 
прочность и жесткость. 
 

 

Рис. 3. Профилегибочная клеть с зубчатым приводом 
 

Используя типовые параметрические чертежи уз-
лов и деталей, конструктор компонует сначала про-
филегибочную клеть, затем привод и раму. 

Таким образом, данная методика позволит полу-
чить полный комплекс конструкторской документа-
ции для изготовления оборудования по производству 
гнутых профилей. 
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Method of designing the roll forming stand  
 
It is proposed in the paper to use the method of morphological analysis to design the roll forming stand. It is shown that application of this 

method will significantly enlarge possibilities of the designer. The analysis of implemented designs is carried out. The progressive design of a roll 
forming stand is proposed. 
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